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(Melt Temperature), (Delay time),
(Gas time), (Gas hold time), (Gas Pressure) (Mold
Temperature)
63) e (Sink Mark)
2
6.3.1)
(Melt Temperature), (Shat Size), (Mold Temperature)

6.3.2)

(Delay time), (Gas time), (GasHold time), (Gas Pressure)
(Shot Size),

(Delay time), (Gas Hold time), (Mold Temperature)
6.4) ( arpagei

6.4.1) (Melt Temperature)

6.4.2) (Shot Size)

6.4.3) (Delay time)

6.4.4) (Gas time)



6.5)

12

6.45)

6.46)
6.47)

6.5.1)
215-220
6.5.2)

6.5.3)
6.5.4)

6.5.5)
30
6.5.6)

6.5.7)
35-45

(Gas Hold time)
]

(Gas Pressure)
(Mold Temperature)

(Optimize Condition)

150

65

117



118

6.6) a

L ) (Simulation of Gas Assist Injection
Process)
[21], [22]

2.) (Pressure Profiles)

4) [23]



	บทที่ 6 สรุปผลการวิจัย
	6.1 ปริมาตรของแก๊สภายในชิ้นงาน 
	6.2 ความหนาตกค้างของชิ้นงาน 
	6.3 ปริมาณการยุบตัวของชิ้นงาน 
	6.4 การโก่งตัวของชิ้นงาน 
	6.5 สภาวะอ้างอิงที่เหมาะสมที่สุด 
	6.6 แนวทางงานวิจัยที่น่าดำเนินงานต่อ


